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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft 
eine warmeschrumpfbare, kochbare Mehrschichtfolie mit 
losbarer Produkthaftung, umfassend wenigstens eine Au- 
fienschicht, wenigstens eine Gasbarriereschicht und we- 
nigstens eine Siegelschicht, die mit 10 bis 100 ug/cm 2 Fluor 
belegt ist, deren Herstellung, deren Verwendung als Verpa- 
ckungsmaterial, vorzugsweise als Schrumpfbeutel, und die 
entsprechenden Schrumpfbeutelverpackungen. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine warmeschrumpfbare, kochbare Mehrschichtfolie mit losbarer 
Produkthaftung umfassend wenigstens eine Aufcenschicht, wenigstens eine Gasbarriereschicht und wenigs- 
tens eine Siegelschicht, die mit 10 bis 100 \jg/cm 2 Fluor belegt ist, deren Herstellung, deren Verwendung als 
Verpackungsmaterial, vorzugsweise als Schrumpfbeutel, und entsprechende Schrumpfbeutelverpackungen. 

[0002] Eine Vielzahl von Lebensmitteln werden verarbeitet, indem die bereits verpackten Guter erhohten 
Temperaturen ausgesetzt werden, beispielsweise durch Eintauchen in heifces Wasseroderdurch Behandlung 
mit Wasserdampf. Folien bzw. Verpackungen, die fur eine derartige Behandlung geeignet sind, werden als 
Kochfolien oderauch als kochbare Folie bzw. kochbare Verpackungen bezeichnet. 

[0003] Eine kochbare Folie mufc einer Vielzahl von Anforderungen genugen. So muft diese Folie erhohten 
Temperaturen Stand halten, ohne dabei beschadigt zu werden. Zusatzlich muft fur bestimmte Anwendungen 
die kochbare Folie warmeschrumpfbar und deren Haftung an die verpackten Guter groft genug sein, dass sich 
die Verpackung wahrend des Kochvorgangs der verfestigenden Form des verpackten Lebensmittels anpaftt 
und diese moglichst dicht umschlieftt. Dadurch soil verhindert werden, dass sich zwischen dem entstehenden 
Lebensmittel und der Verpackungsfolie beispielsweise Wasser ansammelt. 

[0004] Weiterhin ist es wunschenswert, dass eine kochbare Folie gegenuber Sauerstoff undurchlassig ist, da 
die Anwesenheit von Sauerstoff bei vielen Gutern, insbesondere Lebensmitteln, zu einem oxidativen Verderb 
fuhrt. Ebenfalls ist es wunschenswert, dass eine kochbare Folie fur Wasserdampf undurchlassig ist, da andern- 
falls die verpackten Guter bei der Behandlung bei erhohten Temperaturen Feuchtigkeit verlieren. 

[0005] Eine weitere Anforderung an kochbare Mehrschichtfolien ist, dass sie eine hohe Siegelfestigkeit bei 
den verwendeten Kochtemperaturen gewahrleisten, damit die daraus hergestellte Verpackung dicht bleibt. 

[0006] Die Lebensmittel, die in einer kochbaren Folie verpackt und anschlie&end durch Anwendung erhohter 
Temperaturen endgefertigt werden, konnen danach eingefroren, gelagert oder bereits direkt an den Konsu- 
menten ausgeliefert werden. Da die fertigen, verpackten Lebensmittel dem Konsumenten in einer ansprechen- 
den Art und Weise angeboten werden mussen, ist es auch wichtig, dass sich die Verpackungen hergestellt aus 
der Kochfolie problemlos von den verpackten Lebensmitteln entfernen lasst. Insbesondere durfen keine Antei- 
le des verpackten Lebensmittels so stark an der Folie haften, dass sie mit der Folie herausgerissen werden 
und dadurch das optische Erscheinungsbild des Lebensmittels beeintrachtigt wird. 

[0007] Aus dem Stand der Technik (WO 2000/58093) ist bekannt, dass sich durch eine Corona- und/oder 
Plasma-Behandlung die Oberflachenspannung von Folien erhohen lasst. Warmeschrumpfbare Folien mit einer 
so erhohten Oberflachenspannung konnen beim Schrumpfen die verpackten Guter besser umschliefcen, so 
dass sich keine Hohlraume zwischen den verpackten Gutern und der Verpackung bilden. Nachteilig ist aber, 
dass die durch Corona- und/oder Plasma-Behandlung herbeigefuhrte Erhohung der Oberflachenspannung bei 
einer Lagerung der Folie uber einen langeren Zeitraum absinkt. 

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es daher, eine kochbare, gasdichte, warmeschrumpfbare 
Mehrschichtfolie mit losbarer Produkthaftung zur Verfugung zu stellen, die sich vorzugsweise zur Fertigung 
von proteinhaltigen Lebensmitteln, wie Kochschinken, durch Kochen in einer entsprechenden Verpackung eig- 
net, und deren vorteilhaften Eigenschaften durch eine erhohte Oberflachenspannung auch bei langerer Lager- 
zeit noch gegeben sind. 

[0009] Als kochbar wird erfindungsgemaft eine Folie bzw. Verpackung bezeichnet, die bei der Behandelung 
in heiGem Wasser mit einer Temperatur von wenigstens 65 °C, bevorzugt von wenigstens 75 °C, besonders 
bevorzugt von wenigstens 85 °C oder mit Wasserdampf fur eine Dauer von wenigstens 3 Stunden, bevorzugt 
von wenigstens 6 Stunden, besonders bevorzugt von wenigstens 8 Stunden, ganz besonders bevorzugt von 
wenigstens 12 Stunden, unbeschadigt bleibt. 

[0010] Die vorstehend aufgefuhrte Aufgabe wird durch das zur Verfugung stellen der erfindungsgemafcen, 
warmeschrumpfbaren, kochbaren Mehrschichtfolie mit losbarer Produkthaftung erfullt, die wenigstens eine Au- 
ftenschicht a), wenigstens eine Gasbarriereschicht b) und wenigstens eine Siegelschicht c) umfaftt, wobei die 
Siegelschicht c) mit 10 bis 100 |jg/cm 2 Fluor belegt ist. 

[0011] Die erfindungsgemafce Folie, deren Siegelschicht mit Fluor belegt ist, besitzt gegenuber einer entspre- 
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chenden unbehandelten Folie eine erhohte Oberflachenspannung. Diese erhohte Oberflachenspannung ist 
dauerhaft, so dass die erfindungsgemafce Folie auch nach einer Lagerzeit von wenigstens 28 Tagen, bevor- 
zugt von wenigstens 56 Tagen, besonders bevorzugt von wenigstens 84 Tagen, ganz besonders bevorzugt von 
wenigstens 112 Tagen alien Anforderungen an eine kochbare, warmeschrumpfbare Mehrschichtfolie, wie sie 
vorstehend beschrieben sind, genugt. 

[0012] In einer bevorzugten Ausfuhrung ist die Siegelschicht c) mit 15 bis 50 |jg/cm 2 Fluor belegt ist. 

[0013] Dementsprechend enthalt eine Siegelschicht c) 0,1 bis 3,5 Gew.-%, bevorzugt 0,5 bis 1 ,5 Gew.-%, be- 
zogen auf das Gesamtgewicht der Siegelschicht c), Fluor. 

[0014] Erfindungsgemafc wird die Mehrschichtfolie, vorzugsweise die Innenseite einer Schlauchfolie nach de- 
ren Herstellung gemaG dem Co-Extrusions-Blas-Verfahren zur Belegung mit Fluor mit Fluorgas behandelt. 

[0015] Vorzugsweise wird dazu die mit dem zu verpackenden Gut in Kontakt kommende Siegelschicht c) mit 
einer Mischung aus 1 bis 10 Vol.-%, bevorzugt 1,5 bis 5 Vol.-%, Fluorgas und 90 bis 99 Vol.-%, bevorzugt 95 
- 98,5 Vol.-%, eines Inertgases bei einer Temperatur von 0 bis 50 °C, bevorzugt bei einer Temperatur von 20 
bis 30 °C, fur 1 bis 20 Minuten, bevorzugt fur 2 bis 10 Minuten, fluoriert. 

[0016] In einer bevorzugten Ausfuhrung ist das Inertgas ein Gas ausgewahlt aus der Gruppe umfassend 
Stickstoff, Neon, Argon und Helium, besonders bevorzugt Stickstoff. 

[0017] Vorteilhafterweise kann durch die Zusammensetzung des Gasgemisches jede Anderung der Oberfla- 
chenspannung durch Fluorierung reproduzierbar erhalten werden. 

[0018] Durch die Behandlung der Oberflache der Siegelschicht c) mit einem Gasgemisch aus Inertgas und 
Fluor konnen in der Oberflache des Siegelschichtmaterials Wasserstoffatome durch Fluoratome ersetzt wer- 
den. Beispielsweise wird bei einer Schicht aus Polypropylen nach einigen Minuten innerhalb einer Ober- 
flachschicht der Dicke von 1 0 - 30 nm wenigstens 50 % aller verfugbaren Wasserstoffatome des Polymers ge- 
gen Fluoratome ausgetauscht. Bei der Behandlung mit Fluorgas wird fur jedes ausgetauschte Wasserstoffa- 
tom ein Aquivalent Fluorwasserstoff freigesetzt. 

[0019] Die Fluorierung der erfindungsgemafcen Mehrschichtfolie kann vorzugsweise in line mit der Herstel- 
lung der Folie, vorzugsweise kontinuierlich, erfolgen. Dazu wird die fortlaufende Folie in eine Fluorierungskam- 
mer eingebracht, die nach Evakuierung mit einem Gasgemisch aus Fluor und vorzugsweise Stickstoff, wie vor- 
stehend beschrieben, gefullt wurde. Die Volumenkonzentration Fluorgas bleibt wahrend des gesamten Zeit- 
raums der Fluorierung durch Nachdosierung von Fluorgas konstant. Die Fluorierung der Folie erfolgt so vor- 
zugsweise kontinuierlich und vorzugsweise bei einer Temperatur von 20 bis 30 °C, ohne dass ein weiterer En- 
ergieeintrag notwendig ist. Bei einer Produktionsunterbrechung kann die Fluorierungskammer evakuiert und 
mit Luft gespult werden. Das restliche Fluorgas wird dabei in einem Calciumcarbonat-Absorber neutralisiert. 
Die erforderlichen SicherheitsmaGnahmen fur das Arbeiten mit Fluor sind beim Bau der verwendeten Anlagen 
berucksichtigt, so dass der entsprechende MAK-Wert (maximale Arbeitsplatzkonzentration) fur Fluor von 0,1 
ppm zu keinem Zeitpunkt uberschritten wird. Die entsprechenden Maftnahmen dazu sind dem Fachmann be- 
kannt. 

[0020] Die Auftenschicht a) der erfindungsgemaften Mehrschichtfolie basiert auf einem Polymer ausgewahlt 
aus der Gruppe umfassend Polyolefine, Olefin-Copolymere, Polyester und Polyamide. 

[0021] Bevorzugt basiert die Aufcenschicht a) auf einem Polyethylen, besonders bevorzugt auf einem Polye- 
thylen mit einer Dichte < 0,92 g/cm 3 , einem Polypropylen, einem Ethylen-Copolymeren, besonders bevorzugt 
einem Ethylen-Vinyacetat-Copolymer, einem Propylen-Copolymeren oder einem Polyamid. 

[0022] Besonders bevorzugt basiert die Aufcenschicht a) auf einer Mischung aus linearem Polyethylen gerin- 
ger Dichte (LLDPE) und Ethylen-Vinyacetat-Copolymer. 

[0023] Die Verwendung eine Mischung aus LLDPE und Ethylen-Vinyacetat-Copolymeren fur die Herstellung 
einer warmeschrumpfbaren Mehrschichtfolie ist vorteilhaft, da dieses thermoplastische Material ein ausge- 
zeichnetes Schrumpfverhalten aufweist. 

[0024] In einer ganz besonders bevorzugten Ausfuhrung ist die AuGenschicht a) aus einer Mischung aus 70 
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bis 90 Gew.-% LLDPE, 10 bis 30 Gew.-% Ethylen-Vinyacetat-Copolymer und ggf. bis zu 5 Gew.-% ublicher 
Additive, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Aufcenschicht a) mit 1 00 %, aufgebaut. 

[0025] Unter ublichen Additiven werden vorzugsweise Anti-Blockmittel, Antistatika und/oder Gleitmittel ver- 
standen. 

[0026] In einer bevorzugten Ausfuhrung siegelt die Aufcenschicht a) bei den notwendigen Siegeltemperaturen 
nicht, da diese einen um wenigstens 1 5 °C, bevorzugt einen um wenigstens 20 °C, besonders bevorzugt einen 
urn wenigstens 25 °C hoheren Erweichungspunkt als die Siegelschicht c) aufweist. Auf diese Art und Weise 
wird verhindert, dass wahrend des Siegelvorgangs zur Herstellung einer Verpackung zufallig uberlappende 
Bereiche von Aufcenschichten a) einzelner Verpackung gegeneinander siegeln und somit nicht mehr separiert 
werden konnen. 

[0027] Die Auftenschicht a) weist eine Schmelztemperatur von 115 °C bis 200 °C auf, bevorzugt von 115 °C 
bis 1 75 °C. Die Dicke der Auftenschicht betragt 5-50 |jm, bevorzugt 1 0 - 20 |jnn. 

[0028] Die Gasbarriereschicht b) basiert auf wenigstens einem Polymer ausgewahlt aus der Gruppe umfas- 
send Ethylen-Vinylalkohol Copolymere, Polyvinylidenchloride, Polyester und Polyamide, bevorzugt auf einem 
Ethylen-Vinylalkohol Copolymer. Die Schicht b) soil sowohl fur Sauerstoff als auch fur Wasserdampf weitge- 
hend undurchlassig sein. Diese Eigenschaft ist im wesentlichen von der Temperatur unabhangig, so dass auch 
bei erhohten Temperaturen die Gasundurchlassigkeit aufrecht erhalten bleibt. 

[0029] Die Gasbarriereschicht b) weist eine Dicke von 2 bis 15 [jm, bevorzugt von 3 bis 10 |jm, auf. 

[0030] Die Siegelschicht c) basiert auf wenigstens einem Polymer ausgewahlt aus der Gruppe umfassend 
Polyolefine, Olefin-Copolymere, Polyester und Polyamide, bevorzugt aus einer Mischung von Polyolefinen 
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Metallocen-Polyethylen (m-PE), Polyethylen hoher Dichter (HD- 
PE), Polyethylen niedriger Dichte (LDPE), LLDPE, Polypropylen (PP) und Propylen-Copolymeren. Die Siegel- 
schichtmaterialien sind zum Kontakt mit Lebensmitteln zugelassen. 

[0031] In einer bevorzugten Ausfuhrung besteht die Siegelschicht c) aus HDPE. 

[0032] Die Siegelschicht c) weist vorzugsweise eine Dicke von 5-50 um, bevorzugt von 10-30 |jm, beson- 
ders bevorzugt von 14-25 |jm, auf. Die Schmelztemperatur der Siegelschicht c) sollte vorzugsweise 100 °C 
bis 160 °C, besonders bevorzugt 100 °C bis 140 °C, betragen, so dass die Siegelschicht c) einen um wenigs- 
tens 15 °C, bevorzugt um wenigstens 20 °C, besonders bevorzugt um wenigstens 25 °C, niedrigeren Erwei- 
chungspunkt als die AuGenschicht a) aufweist. 

[0033] Die erfindungsgemafce Mehrschichtfolie kann ggf. Haftvermittlerschichten d) aufweisen. 

[0034] Die Haftvermittlerschichten d) bestehen vorzugsweise aus einer Mischung aus modifizierten Polyole- 
finen und/oder Olefin-Copolymeren, vorzugsweise ausgewahlt aus der Gruppe umfassend LDPE, HDPE, PP, 
Ethylen-Vinylalkohol Copolymer und/oder Ethylen-Vinylacetat Copolymer und weisen vorzugsweise eine Di- 
cke von 5-50 |jm, besonders bevorzugt von 5-15 [jm, auf. 

[0035] Die Dickenangaben verstehen sich als Dicke der jeweiligen Schicht der erfindungsgemafien Mehr- 
schichtfolie nach der Langs- und Querorientierung. 

[0036] In einer bevorzugten Ausfuhrung ist die Gasbarriereschicht b) zwischen zwei Haftvermittlerschichten 
d) eingebettet, die aus den vorstehend aufgefuhrten Materialien bestehen. 

[0037] Bevorzugt weist die erfindungsgemafte Mehrschichtfolie mindestens die folgenden aufeinander fol- 
genden Schichten auf: 

eine Aufcenschicht a), eine Haftvermittlerschicht d), eine Gasbarriereschicht b), eine Haftvermittlerschicht d) 
und eine Siegelschicht c). 

[0038] Grundsatzlich kann jede Schicht der erfindungsgemaften Mehrschichtfolie zusatzlich ubliche Zusatz- 
und Hilfsstoffe wie Fullstoffe, Farbungsmittel, antistatische Mittel und Stabilisatoren enthalten. Die erfindungs- 
gemafce Mehrschichtfolie kann bedruckt werden, wobei mindestens eine Schicht der Mehrschichtfolie bedruckt 
oderdurch die Zugabe von Additiven wie organischen oder anorganischen Farbstoffen und Pigmenten einge- 
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farbt werden kann. Die Siegelschicht c) kann mit den ublichen Hilfsstoffen wie Antistatika, Gleitmittel und/oder 
Abstandshaltem ausgerustet werden. 

[0039] Die Herstellung der erfindungsgemafien Mehrschichtfolie kann nach einem Bias-, Flach-Folien-, Be- 
schichtungs-, Extrusions-, Co-Extrusions- oder einem entsprechenden Beschichtungs- oder Kaschier-Verfah- 
ren erfolgen. Vorzugsweise wird die erfindungsgemafte Mehrschichtfolie nach dem Folienblasverfahren durch 
Co-Extrusion wie z. B. in der US-A-3,456,044 beschrieben, hergestellt. Dabei ist es aber auch moglich, zu- 
nachst nur die Aufcenschicht a) als Schlauch zu extrudieren und die darauffolgenden Schichten durch eine 
Co-Extrusion aufzubringen oder eine beliebige Unterkombination als Schlauchfolie zu extrudieren und unmit- 
telbar anschliefcend mit den verbleibenden Schichten zu extrudieren. 

[0040] Sofern die Fluorierung nicht in line nach dem bevorzugten Co-Extrusions-Blasverfahren erfolgt, kann 
die erfindungsgemafce, fertige Folie auch nachtraglich mit Hilfe einer ublichen Folienverarbeitungsvorrichtung 
in eine Fluorierungskammer eingebracht werden, indem die Folienrolle zu Bahnen abgewickelt und nach der 
Fluorierung wieder zu Rollen aufgewickelt wird. 

[0041] Vorzugsweise ist die Mehrschichtfolie biaxial gereckt. Somit ist die erfindungsgemafce Mehrschichtfo- 
lie gemafc ihrem Herstellungsprozefc sowohl in Langs- als auch in Querrichtung gereckt und besitzt ein Reck- 
verhaltnis in Langsrichtung, d. h. in Maschinenrichtung, von 1 :5 bis 1 :3 und in Querrichtung, d. h. entgegen der 
Maschinenrichtung, von 1:5 bis 1:3. Die erfindungsgemafcen Mehrschichtfolien weisen vorzugsweise eine 
Schrumpfung sowohl in Langs- als auch in Querrichtung von 15 bis 35 % auf. Sie konnen ggf. chemisch oder 
durch Bestrahlung vernetzt werden. 

[0042] Die zum Schichtaufbau eingesetzten Polymere sind kommerziell erhaltlich und im Stand der Technik 
beschrieben. Sie werden ublicherweise zur Herstellung der erfindungsgemafien Mehrschichtfolien in Form von 
Pellets oder Granulat, soweit notwendig in ublichen Mischapparaturen gemischt, und durch Schmelzen vor- 
zugsweise mit Hilfe von Extrudern in die gewunschte Endform gebracht. Wie bereits aufgefuhrt, ist die Herstel- 
lung nach dem Folienblasverfahren bevorzugt, wobei als Extruder solche mit Co-Extruderdusen zum Einsatz 
kommen, die die Ausbildung eines Schlauches aus mehreren Schichten sicherstellen. Die Verarbeitungstem- 
peraturen, insbesondere jene bei der Extrusion, sind dem Fachmann bekannt und werden mit der Bereitstel- 
lung der Kunststoffe im allgemeinen angegeben. 

[0043] Die Mehrschichtfolie ist bevorzugt eine Schlauchfolie, deren innerste Schicht die Siegelschicht c) ist. 

[0044] Die erfindungsgemafcen Mehrschichtfolien eignen sich hervorragend fur die Herstellung eines 
Schlauchbeutels als Verpackungsmaterial. 

[0045] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung sind daher kochbare Schlauchbeutel aus der erfindungsgema- 
fcen Mehrschichtfolie und deren Verwendung zum Verpacken von Lebensmitteln, bevorzugt von proteinhalti- 
gen Lebensmitteln, besonders bevorzugt von fleischhaltigen Lebensmitteln. Ganz besonders bevorzugt eig- 
nen sich die kochbaren Schlauchbeutel aus der erfindungsgemafcen Mehrschichtfolie zum Verpacken von 
fleischhaltigen Lebensmitteln ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Leberkase, Pasteten und Kochschinken, 
die vorzugsweise in der Verpackung fertiggestellt werden. 

[0046] Ebenfalls ein Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind Schlauchbeutel-Verpackungen aus der er- 
findungsgemafcen Mehrschichtfolie. 

[0047] Die Verpackung kann aus den erfindungsgema&en Mehrschichtfolien auf alien dem Fachmann be- 
kannten Verpackungsmaschinen hergestellt werden, beispielsweise auf horizontalen wie auf vertikalen, auto- 
matisch laufenden Verpackungsmaschinen oder auf Beutelmaschinen. 

[0048] Uberraschenderweise wird die Siegelfestigkeit einer Verpackung aus einer erfindungsgemaften Mehr- 
schichtfolie durch das Fluorieren der Siegelschicht c) nicht beeintrachtigt. 

[0049] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zum Verpacken von Lebensmit- 
teln, bevorzugt von proteinhaltigen Lebensmitteln, besonders bevorzugt von fleischhaltigen Lebensmitteln, 
ganz besonders bevorzugt von fleischhaltigen Lebensmitteln ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Leber- 
kase, Pasteten und Kochschinken gemaft dem das ggf. noch fertig zu stellende Lebensmittel in einen 
Schlauchbeutel eingefullt und der Schlauchbeutel durch Versiegeln oder durch Klippen, vorzugsweise mit ei- 
nem Metallklipp, verschlossen und ggf. gekocht wird, wobei durch das Kochen das proteinhaltige Lebensmittel, 
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vorzugsweise ein Kochschinken, eine Pastete oder ein Leberkase, fertiggestellt wird. 

[0050] Vorzugsweise weist das in einer Verpackung aus der erfindungsgemafc modifizierten Mehrschichtfolie 
fertiggestellte Lebensmittel, insbesondere das fertiggestellte proteinhaltige Lebensmittel, nach dem Kochen 
hochstens 2 Gew.-%, bevorzugt hochstens 1,5 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht aus Verpackungs- 
material und fertiggestelltem Lebensmittel, einer Wasseransammlung zwischen dem Lebensmittel und dem 
Verpackungsmaterial auf. 

Beispiele 

Behandlung einer Mehrschichtfolie mit Fluorgas und Bestimmung der Oberflachenspannung der Mehrschicht- 
folie 

Beispiel 1 

[0051] Durch ein Co-Extrusions-Blas-Verfahren wurde eine erfindungsgemafce Mehrschichtfolie mit folgen- 
den Aufbau hergestellt: 

a) Aufcenschicht aus einer Mischung aus 81 Gew.-% LLDPE (Stamylex® der Firma DexPlastomers) mit ei- 
ner Dichte von 0,911 g/cm 3 ; 15 Gew.-% eines Ethylen-Vinyacetat-Copolymerisats mit 28 Mol-% Vinylace- 
tat-Einheiten (Novex® V07 E460 der Firma BP Chemicals) und 4 Gew.-% eines Antiblockmittels, wobei die 
Schicht eine Dicke von 15 |jnn hatte; 

d) Haftvermittlerschicht aus einer Mischung aus 40 Gew.-% eines Maleinsaureanhydridmodifizierten Ethy- 
len-Vinyacetat-Copolymerisats (Bynel® 3930 der Firma Du Pont), 18 Gew.-% eines Maleinsaureanhyd- 
rid-modifizierten linearen Polyethylens geringer Dichte (Bynel® 41 E71 0 der Firma Du Pont) und 42 Gew.-% 
eine Ethylen-Vinyacetat-Copolymerisats (Elvax® 3135 X der Firma Du Pont), wobei die Schicht eine Dicke 
von 9 [jm hatte; 

b) Gasbarriereschicht aus einem Ethylen-Vinylalkohol Copolymerisats mit 44 Mol-% Ethylen-Einheiten 
(EVAL® ES 104B der Firma Eval), die Schicht eine Dicke von 6 |jm hatte; 

d) weitere Haftervermittlerschicht aus einer Mischung aus 40 Gew.-% eines Maleinsaureanhydrid-modifi- 
zierten Ethylen-Vinyacetat-Copolymerisats (Bynel® 3930 der Firma Du Pont), 18 Gew.-% eines Maleinsau- 
renhydrid-modifizierten linearen Polyethylens geringer Dichte (Bynel® 41 E710 der Firma Du Pont) und 42 
Gew.-% eine Ethylen-Vinyacetat-Copolymerisats (Elvax® 3135 X der Firma Du Pont), wobei die Schicht 
eine Dicke von 12 \jm hatte; 

c) Siegelschicht aus HDPE (Eltex® P KS 341 der Firma Solvay) mit einer Dicke von 18 |jm. 

[0052] Der coextrudierte Folienschlauch wurde in eine Fluorierungskammer der Firma „Fluor Technik System 
GmbH" (Lauterbach, Deutschand) transportiert und unter Austausch der Atmosphare jeweils gegen eine Mi- 
schung aus 

a) 5 Vol.-% Fluorgas, 95 Vol.-% Stickstoff, 

b) 2 Vol.-% Fluorgas, 98 Vol.-% Stickstoff, 

innerhalb der Fluorierungskammer fur a) 1 0 Minuten oder b) 3 Minuten jeweils bei 25 °C behandelt. Die Volu- 
menkonzentration Fluorgas wurde durch Nachdosierung von Fluorgas uber den gesamten Zeitraum konstant 
gehalten. 

[0053] Die kontinuierliche Fluorierung der Folie wurde dadurch erreicht, dass die Folie von einer Rolle zu ei- 
ner weiteren Rolle transportiert wird, wobei sie wahrend des Transports jeweils in den oben genannten Zeit- 
raumen die Fluorierungskammer mit dem Gasgemisch durchlauft. Nach Beendigung der Produktion wurde die 
Kammer im Anschluft an die Fluorierung evakuiert und mit Luft gespult. Das restliche Fluorgas wurde in einem 
Calciumcarbonat-Absorber neutralisiert. 

[0054] Die Oberflachenspannung der erfindungsgema&en fluorierten Mehrschichtfolien wurde anschliefcend 
nach DIN 53 364 bestimmt. 

[0055] In der nachfolgenden Tabelle 1 sind die Werte der gemessenen Oberflachenspannung in mN/m ange- 
geben. 
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Tabelle 1. 



Zeit nach der 
Fluorierung in Tagen 


Mehrschichtfolie 
behandelt nach a) 


Mehrschichtfolie 
behandelt nach b) 


0 


58 


58 


28 


55 


51 


56 


52 


46 


84 


51 


45 


112 


51 


44 



[0056] Eine nicht fluorierte, identisch aufgebaute Mehrschichtfolie hatte im gesamten Lagerzeitraum von 112 
Tagen eine unveranderte Oberflachenspannung von 28 mN/m. 

Vergleichsbeispiel 1 

[0057] Die Oberflachenspannung einer Plasma- oder Corona-behandelten Mehrschichtfolie mit folgendem 
Aufbau wurde wie unter Beispiel 1 angegeben bestimmt. 

Folienaufbau: 

a) Auftenschicht aus einer Mischung aus 94 Gew.-% Polyethylen und 6 Gew.-% eines Ethylen-Vinyace- 
tat-Copolymerisats, wobei die Schichtdicke 23 |jm betrug; 

d) Haftvermittlerschicht aus einer Mischung wie in Beispiel 1 beschrieben, die eine Dicke von 4 |jm hatte; 

b) Gasbarriereschicht aus einem Ethylen-Vinylalkohol Copolymerisat; 

d) weitere Haftervermittlerschicht aus einer Mischung wie in Beispiel 1 beschrieben, die eine Dicke von 1 3 
|jm hatte; 

weitere Schicht aus einer Mischung aus 82 Gew.-% Polyethylen und 18 Gew.-% eines Ethylen-Vinyace- 
tat-Copolymerisats, wobei die Schicht eine Dicke von 13 \irr\ hatte; 

c) und eine Siegelschicht aus Polypropylen. 

[0058] Die Oberflachspannung betrug direktnach der Plasma- oder Corona-Behandlung 36 mN/m. Nach 112 
Tagen Lagerung wurde ein Wert von 32 mN/m gemessen. 

[0059] Aus Beispiel 1 ist ersichtlich, dass eine erfindungsgemafte Mehrschichtfolie a) direkt nach der Fluorie- 
rung eine Oberflachenspannung von 58 mN/m aufweist, die wesentlich hoher ist als die Oberflachenspannung 
einer nicht fluorierten Mehrschichtfolie (28 mN/m) bzw. einer Plasma- oder Corona-behandelten Folie (34.5 
mN/m). Auch nach einer Lagerung von 112 Tagen liegt der Wert der erfindungsgemafcen Mehrschichtfolie a) 
noch wesentlich hoher (51 mN/m) als der Wert einer unbehandelten Folie (28 mN/m) bzw. einer Plasma- oder 
Corona-behandelten Folie (32.5 mN/m). 

Fertigstellung eines Lebensmittels in einem Schlauchbeutel und Uberprufung der Produkthaftung 

Beispiel 2 

[0060] Eine fleischhaltige Paste, dies als Ausgangsmaterial fur die Herstellung von Kochschinken dient, wur- 
de in Schlauchbeutel aus der erfindungsgemafcen Mehrschichtfolie gemaG Beispiel 1 , Folie a) eingebracht und 
der voile Beutel wurde versiegelt. Anschliefcend wurde die Verpackung bei 72 °C fur eine Dauer von zwei Stun- 
den in einem Wasserbad gehalten; anschliefcend 1 5 Minuten kalt abgeschreckt und fur die Dauer von mindes- 
tens 15 Stunden im Kuhlraum bei 4 °C gelagert. 

[0061] Zur Uberprufung der Produkthaftung wurden die Verpackung vom Kochschinken abgezogen. Die Ver- 
packung liefc sich dabei leicht ohne Abrisse von Fleischteilen aus der Oberflache des Kochschinkens komplett 
von diesem abziehen. 
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Patentanspruche 

1. Warmeschrumpfbare, kochbare Mehrschichtfolie mit losbarer Produkthaftung umfassend mindestens 
folgende Schichten 

eine Aufcenschicht a), 

eine Gasbarriereschicht b) und 

eine Siegelschicht c), 

dadurch gekennzeichnet, dass die Siegelschicht c) mit 10 bis 100 |jg/cm 2 Fluor belegt ist. 

2. Mehrschichtfolie gemaft Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Siegelschicht c) mit 15 bis 50 
|jg/cm 2 Fluor belegt ist. 

3. Mehrschichtfolie gemafc Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Siegelschicht c) 0,1 bis 
3,5 Gew.-%, bevorzugt 0,5 bis 1,5 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Siegelschicht c), Fluor ent- 
halt. 

4. Mehrschichtfolie gemafc einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufcenschicht 
a) auf einem Polymer ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Polyolefine, Olefin-Copolymere, Polyester und 
Polyamide basiert. 

5. Mehrschichtfolie gemaG einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftenschicht 
a) auf einer Mischung aus linearem Polyethlyen geringer Dichte (LLDPE) und Ethylen-Vinyacetat-Copolymer 
basiert. 

6. Mehrschichtfolie gemafi einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufcenschicht 
a) nicht siegelbar ist. 

7. Mehrschichtfolie gemafc einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufcenschicht 
a) einen um wenigstens 15 °C, bevorzugt um wenigstens 20 °C, besonders bevorzugt um wenigstens 25 °C 
hoheren Erweichungspunkt als die Siegelschicht c) aufweist. 

8. Mehrschichtfolie gemaft einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Gasbarriere- 
schicht b) auf wenigstens einem Polymer ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Ethylen-Vinylalkohol Copo- 
lymere, Polyvinylidenchloride, Polyester und Polyamide, bevorzugt auf einem Ethylen-Vinylalkohol Copolymer, 
basiert. 

9. Mehrschichtfolie gemaG einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Siegelschicht 
c) auf wenigstens einem Polymer ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Polyolefine, Olefin-Copolymere, Po- 
lyester und Polyamide, bevorzugt aus einer Mischung von Polyolefinen ausgewahlt aus der Gruppe bestehend 
aus Metallocen-Polyethylen (m-PE), Polyethylen hoher Dichter (HDPE), Polyethylen niedriger Dichte (LDPE), 
LLDPE, Polypropylen und Propylen-Copolymeren basiert. 

10. Mehrschichtfolie gemafc einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Gasbarrier- 
eschicht b) zwischen zwei Haftvermittlerschichten d) eingebettet ist. 

11. Mehrschichtfolie gemaft Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Haftvermittlerschichten d) 
aus einer Mischung aus modifizierten Polyolefinen und/oder Olefin-Copolymeren bestehen. 

12. Mehrschichtfolie gemafc Anspruch 10 oder 11 umfassend mindestens die aufeinander folgenden 
Schichten 

eine Aufcenschicht a), 
eine Haftvermittlerschicht d), 
eine Gasbarriereschicht b), 
eine Haftvermittlerschicht d) und 
eine Siegelschicht c). 

13. Mehrschichtfolie gemafc einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Mehr- 
schichtfolie biaxial gereckt ist. 

14. Mehrschichtfolie gemafc einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Mehr- 
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schichtfolie ein Reckverhaltnis in Langsrichtung von 1:5 bis 1:3 und in Querrichtung von 1:5 bis 1:3 aufweist. 

15. Mehrschichtfolie gemafl einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Mehr- 
schichtfolie eine Schlauchfolie ist. 

16. Verwendung einer Mehrschichtfolie gemaft einem der Anspruche 1 bis 15 zur Herstellung eines 
Schlauchbeutels. 

17. Kochbare Schlauchbeutel aus einer Folie gemaG einem der Anspruche 1 bis 15. 

1 8. Schlauchbeutel gemaft Anspruch 1 7 zum Verpacken von Lebensmitteln, bevorzugt von proteinhaltigen 
Lebensmitteln, besonders bevorzugt von fleischhaltigen Lebensmitteln. 

1 9. Schlauchbeutel gemaft Anspruch 1 7 oder 1 8 zum Verpacken von fleischhaltigen Lebensmitteln ausge- 
wahlt aus der Gruppe umfassend Leberkase, Pasteten und Kochschinken. 

20. Schlauchbeutel-Verpackung aus einer Mehrschichtfolie gemafc einem der Anspruche 1 bis 15. 

21. Verfahren zum Verpacken von Lebensmitteln, bevorzugt von proteinhaltigen Lebensmitteln, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

a) das ggf. noch fertig zu stellende Lebensmittel in einen Schlauchbeutel gemaft Anspruch 17 eingefullt, 

b) der Schlauchbeutel durch Versiegeln oder durch Klippen verschlossen und 

c) ggf. anschliefcend gekocht wird. 

22. Verfahren gemafc Anspruch 21 zum Verpacken von fleischhaltigen Lebensmitteln, bevorzugt von 
fleischhaltigen Lebensmitteln ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Leberkase, Pasteten und Kochschinken. 

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass durch das Kochen das fertige 
proteinhaltige Lebensmittel, vorzugsweise ein Kochschinken, eine Pastete oder ein Leberkase, hergestellt 
wird. 

Es folgt kein Blatt Zeichnungen 
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